UNIVERSIDADE FEDERAL DA PARAIBA

DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA Mecanica (DEM )

RELATORIO DE ESTAGIO SUPERVISIONADO NA INDUSTRIA

CampINA GRANDE InpusTrRIAL S/A - CANDE

I
COORDENADOR DE EsTAGIo : MArRcINO D1As DE
'}
OLIVEIRA JUNIOR

ALuno : LAURINO GoMES DE MORAES VASCONCELLOS
MaT - 8111259-8

CAMPINA GRANDE - PARAIBA



UNIVERSIDADE FEDERAL DA PARAIBA

DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA MecaAnica (DEM )

RELATORIO DE ESTAGIO SUPERVISIONADO NA INDUSTRIA

CampINA GRANDE INDusTRIAL S/A - CANDE

I
CoORDENADOR DE EsTAGIO : MarRcino DiAs DE
I
OLIVEIRA JUNIOR

Aruno : LauriNo GomEs DE MoRAES VASCONCELLOS
MaT - 8111259-8

CAMPINA GRANDE - PARAIBA



Biblioteca Setorial do CDSA. Abril de 2021.

Sumé - PB



AGRADECIMENTOS  ESKECTALS

A0S MEAS PAIS

A0S MEUS  1RWAOS

A KA MTORADA

AOS  MEUS  AMICOS

AGRADECT ENTOS

AQ DR, FERNANDO CUSMIO

AQ SR, WALDIR bICHINAO

A0 DR, JOSE MHRIZ

A Zodos agueles que participanam comigo no trabatho e na amizade. ﬁ;aimici.tamnm,
pois, poderei esquecer de alguns.



e

/.l HISTORICO
/.2 1DENTIFICAZO
/.3 FIMALIDADES
/.4 GAPITAL
/1.5  XTALAES

/.5./ 0 Processo de Fabricagan da Cande
/.5.2 Tubos e Conexves Cande

/.5.3 Expansao

/.54 Funcionamento

/.5.5 Vendedon

/.56 Fungao do Departamente de Vendas

/5.7 Varejo
/.5.8 Consumidon

2. SUMRIO

3. IASTALAGRO DA WIQUINA IRJETORA  BSKA - HiK

3. Fundagao

3.2 Ligagao Eletrica

3.3 Ligagao da agua para nefrigeragao

3.4 Colocagas do oleo

3.4.1  Instalacao hidnantica

3.4.2 Reduton

3.4.3 Compo da maguina

3.5 (lhidades de fechanento

3.5./ [irantes e placas

3.5.2 Ajusie central da aliura de montagem
3.5.3 Cilindw de fechamente

3.5.4 Blogueio

3.5.5 Extraton mecanice fexecugao opcional)
2.5.6 Extraton central hidrauwlico

3.5.7 Cames e intenuptones fim-de-curnso da unidade de fechamento
3.6 lnidade de injegao

2.6./ Cilindro e rosca caracol

3.6.2 Redutor

3.6.3 Citindro hidnartico de injegao

3.6.4 Cilindro de avange do bico

3.6.5 Funil de alimentagao


http://dep0jd.am.ent9
http://hiAnau.ii.co

3.6.6
3.6.7
3.6.8
3.6.9

Mledigao do mumero de nwiugoes da nvaca
Cames e intevuptones Lim-de-cunso da inidade de injegao
Sistema eletnico

Descrigae do funcionamento

3.7  Sistema hidraulice

274
3742
3.7.3
37 o4
3.7.5
3.7.6
377
3.7.8
3.7.9

fangue de aleo

Bomba hidrautica

Comando @ distancia de pressas, Bloco "A”
Bloco hidraulico "B"

Regulogen de velocidade

Filtragem de oleo

Refrigenacao do oleo

/nstrumento de verilicagae

/nstalagao de reirigeragae do molde

3.8 Cquipamentos de segunanga

3.8
3.8.2
3.8.3
3.8.4%
3.8.5
3.8.6
3.8.7
3.9
3.9./
340

Fortas de protegao e cobertura da unidade de [echamento

Protegao mecanica contra fechamentos

Dispositivo hidrailice de seguranga contra fechamento (execugao opcional)
Protegao do molde.

Frotecas p/(é—(;m

Controle dos egripamentos de seguionga

Lubnificagao centralijada autematica
MANUTENCAD € CUi YOS ESPECIAIS COM A WAQUIAA
Generalidades

7aoca de oleo

3.40.0  Redutox

3.10.2 Sistena hidraulico

3.10.3 Lubrificagae

3.40.4 Lubrificagae dos pontos maruais

4, EXRUSORA [1PO & 6516

4./

Descrigao genal

4.2 DADOS TECKICOs

4.2,/
4.2.2
4.2,3
4.2.4
4.2.5
4.2.6

Panatuso sem-fim

Conjunio de pressao de netnocesso
Lubrificagaa por circulogao forgada
Instalugao de vacue



http://ptaAtifU.cac.ao

5. FUNC/ONAMENTO DO FROCESSO DE IRIEGHO
6.  FURCIOVAMENI O DO PROCESSO DE EXTRUSAD

7.0 ESFECIFIAAO TIPIGE DAS GRAKAS
7.2 ESPECIFIGHAD TTPIGA DOS CLfos
7.3 Resgueadeina {RAN

7.4 Sema Mecanica

7.5  Senra Automiiica

7.6  Paxadon Reifenhauwser

7.7 bomba de vacuo

7.8 (xtmisona Reifenhauser
7.9  PNisturadon HENSCHELL

8. ANXOS (/njetora BSKM - #K)

9. PROJETO DA SERRA AUTOMT ICA
9./ Lista de material

/0. CRONOLRAM
/1. SKESTOES
12, CONCLUSTES

/3. BI8LIORAFIA



1.4 HISTORICO

lve

Onigem: A Cande foi consinuida em 21/12/62, iniciendo suas atividades em maio de /966,
sendo 0 0° projeto aprovado pela Superintendencia do Desenvolvimenio do Nondeste -
(SUDNE) para a negiao, sendo pioneira na fabricagao de tubos de PVC rigido.

ﬁoinfmbampxmﬂmcimaucmmmidadepdatodeapmmS#Omzdeéma
construida, dependends, em gquase toda sua totalidade de "Koow hoo" de pracedencia
estrangeina e atuando nos estados Limiferncs da Paraibe.

No decorrer do tempo, a Cande experimentou um rapido desenvolvimento - suc area
constnuida e ciualmente, wpexipaalo.ax}mz-pmiicipardodem maneinc efetiva
deunma‘oque.,’éulzmm as fronteinas dis negives Norte e Nordeste.

Atualmente « empresa possui o mais bem montado Laboratorio da negiao, estando em
condigoes de testan oo insumos usados no processo produtivo, bem como exercex um
nigonose conirole sobre os mais variados produtos.

Decornidos 15 anos de instalagao a Cande se afigura com a iniciative bem sucedida
numa comprovagio do espirito empreendedon e da capacidade da nova geragao de empresario
do Nordeste. A qualidcde e o prestigio do seu produto, aliado a um estrutuna cdminis/

Znativa das mais modernas, indicim gue 06 gandes desenvolvimentos do seu cusio,

consolidarao ainde mais a posigao de destague alcagado pelo empreendimento, possibili/
tando estender seu naio de agao a todo o pais.

Qua Lguer iniciativa no campo industrial e sempre realijada ciraves de cdequada
utilijegao do irabalhe, do capital, de variados insumos tudo sobre tecnica convenienie.
A Cande nepresenta segunamente, um caso de perfeita associagio entre esses fatones,
valendo como um vivoexenptodogxiionewu@dcdapoli:ﬁcaafeimﬁmw.a&gag;o
adotuda pela SUDENE.

1 DENT IFIGAGAO

A Campina Grande [ndustrial S/A - (AKX, fica situads na BR:/04, Distrito /ndustri/
al 5/8, Bairro do Iambor na cidade de Campina Gnande Estado de Faraiba.

ﬁCandeéaMadapdalegLala;&omguladamdaAmedadupaxag&aepdoa
seus p)ec;pw’.oo estatutos.


http://ef.eti.va
http://ini.ciati.va
http://quaLids.de
http://ini.ciati.va
http://tecni.cc

/.3

/.4

FINALIDADES

A Cande foi criada com a finalidade de industrialijigao e comercializagao de
plasticos, plastificantes e resinas. Pa/cﬁndadewamiéadapmimryzee’o}’%euie
pos sofren o processo tecrico e irnansfonmado em:

- lubos de juntas plasticas

- {ubos com juntas soldaveis

- (ubos p/ esgotos

- Dutos de PVC nigido p/ instalagao de cabos ielefonicos
- Eletnoduios de PVC rigido Linka nosqueavel (pesada)
- (letrodutos de PVC nigido Linka ponta e bolsa (leve)
- Conexces nosqueaveis

~ Conexces soldaveis

- Conexces p/ eletroduios nosquecveis

- Solugao Limpadona

- Espagadones modulados p/ dutos telefonicos

- Adesivos plasticos |

GAPITAL

Atualmenie o capital proprio da empresa e de CRE 122.000.000,00 (Cento e Vinte
Dois Mithoes de Crugeinos).

Essa notina sem duvida confere a Cande um altissima grau de confiabilidade pon
parte dos seus clienies.

Pox tudo isso, a Cande e hoje mais um bom exemplo empreendedor e da capacidede
dessa nova yeragao de empresarios que esta mudando a imegem do Nonte/Nondeste.

DETALAHES

Controle de qualidade: " o ponto alto da Cande " Todos 06 produtos fabricados pela Cande
passam pox um rigonoso conirole de qualidade. Este controle e feiio pox Engenheiros

e Eecnicos altamente qualificados que empregam os mais modernos e sofisticados

equi paamenios de taboratonio na sua execugao. Csse conirole e feiio permanente, tanto
oobmamte’aiapaimcamwbuopmcﬁdoacabada.

Cordaoledelatémiapﬂm: Nesta etapa sao feitas detemminagoes ,ﬂi&maeqtufni.caodo&
materiais, iais como: peso moleculan das resinas de PVC, ensaios de resistencia co
calor, ensaios de grarulomeiria, comportamenio neologico do composto de extmisao em
neomeino Lxabendex, e divensos ouiros que garxantem a wiifonmidade das m.te'.lu.ad-puma.
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- 1.5.2

1.5.3

Comde@pmiow.'fdoe@a@upmﬁd&m@m&.fm&mm
seguintes unificagoes antes de chegar ao consumidon:

- detexminagco da nesisiencia co impacto

- determinagao da nesistencia ao esmagamenio

~ determinagao da resistencia a pressco estanianea e da estangueidode s0b pressco.

-deim&mg&oahménda&pmm:mpzo&mgada

~ detexminagao da estabilidade sob trutamento temico

- aetemminagao da resistencia ao atague por solventes/Cloreto de metileno e acetona)

- controle da homogereidade do material por ensaio micrvscopice

- venificagas das medidas geomeinicaslespessura da parede, diametiro extemno e comprimento)
Pon tudo isso, depois de acabado, um tubo ou conexao (cnde tem uma qualidide simplis/
mente penfeita, € o que e mais importante, obedece as noxmas tecnicas em vigox no
nosso pais, aprovado pela AGHT.

0 Processo de Fabricagao da Cande

Parna que os iubos e conexces Cande, tenham essa bou qualiciade de que acabamos de
falan, e preciso, gue eles sejam feitos com muito cuidads, e principalmente com m;qtuma
modernas e solisticadas.

Tubos e Conexoes Cande

Os tubos e conexoes Cande, sao fabricados de acondo com a mais avenga da iecnologia
e, na sua paodigao, sa0 empregados os mais modennos equipamentos.

Possuem desempenhos exelentes e sao jarantidos pon mais de 25 ancs, em regime
nonmal de utilizagao, Us tubos e conexves (ande, nesistem ao atague de acidos, alcalis,
sais e muitos outiros proditos quimicos, mesmo quando em contato prolongado com estas
substancias, iao tnansierem qualquen sabox, odox, ou cor uos lfqu.dad transpontedes,
sendo pox isto mesmo excelente para condugin agua potavel.

Suas superficies Lisae, alémdeqomenim&aixapendhd’zcmgmpoaatﬂio, neo
perniten a fonmagao de incuistagoes, e conseguentimente, mantem  vazao poi vaniod cios
de wso. _

Devido a baixa densidade do material com que sao feiios, os tubos e conexces
Cande sa0 lambem altamente resistentes uo impacto e suportam perfeitamente 16 pressoes
interas e exteras a gue sao submetidosas)

Expansao

As nagoes de crescimento da Cande-Empresa de capital toialmente nacional, podem
sexn explicadas pelo trnabulho serio e continuo, e pela permanente atualizagao tecnologi/
ca, em um seton que tem modemnizade com grunde rapidey.




Atualmente, a empnesa conta com varios representantes, em praticamente todas as
grandes cidades do brasil. Seu mencado consunidon e fommado por todo o Nonte, Nondeste,
Centro-Oeste e Sul, o que elimina a sazonalidadedas vendas e possibilita a empresa
uma produgao continua. Com a crescente unbanizagao da populagao, alem do seu crescimento
vegetativo e as novas aplicagoes que a cada dia sao descobertas pona o PYC, panece sex
muito promisson o futuno da Cande.

/5.4 Funcionamento

A Campina Guande /ndustrial S/A-GAKK, funciona nos ires expedienies, com ires
turnmas, dianiamente, De segunda a domingo, tendo o empregado direito a um dia de folga
pon semana, obedecendo a una escala de controle, com uma duragao nowmel de oito honas
de trabulho, assim distribuidas conforme quadno abaixo.

ﬂal:a'.zu'.o de trabalho

Manka Tunma "A " 0600 as /%00 hs
Tande Aurma " B " 1400 as 22:00 hs
Noite Turma " C " 22:00 as 06:00 hs

Paxa 04 empregados que trabalham na administragao da empresa, sao obedecidos os
seguintes honarios. Manka, de 07 as 11:50 horas, a tarde, de 13:30 as 17:50 horas,
portanto prestam Ffnovel hoxas de trnabatho, compensando o expediente do sabado, que
08 mesaos 40 trabathan de 07:00 as 1000 honas.

A tecnologia de funcivnamento da fabrica recebe a orientagao de um tecnico.

Para cada maguina ou conjunio, ha operadones especilicos, bem como um sipervison
e um encanwegado de tunma que realijam um irabalho em conjunto, a fim de cumprirem
um objetivo visado pela empresa.

0 sistema de produgao da empresa Campina Grande [ndustrial S/A - CANDE, processa-
~se, preparando-se volumes com quantidades de tubos dependendo da bitola, os tubos
sa0 contados pox tumos e enviados papeletas para o condrole de produgao pox metnos e
guilos onde detemaina-se o rendimento por m;,;m'na.

A matenia prima utitigada peta empmesa Campina Gnande Industrial S/A - GARDE, €
o PVC, que e uma nesina plastica, nesuliado da iransfonmagao do peinroleo e tem multi/
plas utiligagoes como: laminados, fitmes, discos, couno artificial alem da fabricaagao
de tubos rigidos e conexoes, que pon sua vey tem miltiplas utilizagoes, como: tubula/
goes, sistema de ventilagao, e coletores de Lixo s dos edificios nesidenciais incluin/
do-se a distribuigao de c;gua quente e esgotos, irnnigagao, distribuigao de ‘.t;é oleoditaos
e drenagen de produtos quimicos alem de miitas outras utilidades.

No Brasil com a crescente denanda de tubos afﬁdo& pana agua, esgolos, habitagoes
( a maion utilizagao de produtos de PVC no Brasil se da na consirugio civil)


http://ne.ndun.ento

/.5.5 Vendedon

/.5.6

0 vendedox e a pessoa que informa 0s predutos direto ou indinetamente ao consumidon,
mostrando as s:as necessidades com as szas gualidades, isto e, umiinstumento entre o
consunidon e o produton, acima de tudo o vendedon iem ge sen necurtado, conhecedon do
produto, tern atenticidade nas sias informasoes, e alem de tudo un bom corhecedon do
nencads, mostrando a sua capecidade, honestidade e nesponsabilidade, dele depende en
grande parte, o exito das prosperidade dos negoncios.

0 vendedon precisa e deve usar a imapinazao, a criatividade com eficiencia pana
saben nos mostran, demonstran e explican ao cliente que deve comprar o produto, de modo
a contentar a clientela e a empresa.

Os vendedones sao classilicados em:
- Viajante ~ & o vendedon ou vende fora da praga ou cidade onde se acha instaloda a sede

principal, empresa para a qual irabatha, exexce a profissco viajando de
cidade em cidade, ou onde enconira compradon.

- Represendante~ Este passa a pertencern em uma pessoc ;wu.’dd.ca, onde tem seu escritonio
na praga.

Fungao do Departamento de Vendas

Sua finalidade e manien as gerencias de Manketing e comencial infonmada a nespeito
dos objetivos de vendas onde sao estimilados para cada vendedor ou nepresentante.

Varejo

0 varejista nao e o consumidon do pwduto , mas, manviseia para nevenda, serve de
via de distrnibuigao onde elas sao entregies as pessoas que consmminas. Os fabricantes
que decidem venden seus proditos dinetamente a varejista obtem melhones nesiltados
transfonmados em ua fLenomeno de integnagan expandindo no campo de nezoncios,

A integrasao podvm: sen honigontal ou vextical, a honizontal e no caso em que
diversas atividades de natunegas semelhantes sao contidas pela mesma empnesa. Enguanto
qie a vertical intenassa particulanmente nas decisoes sobre vias de distnituigao,
isto e, suas atividades sao desenvolvidas ao tomgo de uma cadeia de vanejistas obtendo
assin s0b o ponto de vista da eficiencia da distribuigao do mencado em volume,

Na empresa Campina Grande /ndustrial S/A - CANDE, a sua distribuiigao e feita
atraves de cadastno de todos os vendedones de area, o0s vendedores iniciam a visitagao
executando assim uma distribuigao honizontal.

A distribuicao honigontal nefene-se a cada vendedox devena executar vendas no
maion ou Zotal do mimeno de clientes, parte-se para a distribuiga o vetical. .

Distribuigao vertical, onde o vendedon incutiva o cliente ¢ fim de aumentan o
volume de vendas para cada cliente.


http://obj.eii.voA
http://negon.ci.oA

/ 05-8 Cmﬂdofl

Ocmwmidoaoauiodmoomhwmquzee&&mmg&odaetadaupedaagaggo
das tecnicas de produgao.

Cabe, pois, ao consumidon ser um agernie independente, uma vez que os bens e servigo
400 extremamerdte divensificados, estes fatones fajem ao consunidon um elemento de
posigao privileyiada.

0 mecado Logico estuda, avalia e equaciona o comportamento do consumidon, nao
apenas 40b o prisma guantitaiive, mas s0b o ponto de vista gualitativo procurando
igualar o comportamento nas ofertas da empresa e os desejos do consumidor.

Ya enpresa Campina Grande /ndusinial S/A - CANDE, trata-se de um mencado indusini/
al onde e, composio de empresa comercial e produtones em que consomem materia~prima,
operando supnin o equipamenio ou atividades destinadas aos sens consumidores,

As construtoras e empresas mistas, como soneamento e eletricidades sao consunidones
diretos deste produto, dal obtem-se que a comencializagao destes compradones de bens
industrializados, [requentemenie precisam de egiipamentos feitos especialmente para
suas necessidades, elas assunem a posse Llegal da merncadonia e operna como em atacadista
de fungao completa. Neste caso, o produton assume o papel de disinibuidon, comencialigen/
do dinetamenie seu bem ao consunidor final.



2. SUMARIO

Durante minka estada como estagianio da industria Campina Guande /ndusirial S/A -
- GIND, tive a oficina mecanica como primeiro Local de atuagao. Na oficina tive @
oportunidade de familiarijan—me com diferentes tipos de maguinas operainizes, iais
como : Tonno mecanico, iresadona, plaina Limadora, netificadona, [uradeina, senna mecanica,
etc. Ainda na oficina, acompanhei a fabricagao de moldes metalicos em todas as suas
eiapas de fabricagao.

A etapa seguinte do estagio, localizou-se no seton de projetos. Neste setor, cola/
bonei no projeto de uma serna artomatica e uma bolsadeira automatica, a qual ainde nao
foi concluida.

No seton de produgao, acompanhei todas as etapas de fabricagao de tubos e conexoes.
Conhecendo portanto, o sistema de [abricagao por extrisao e injeao.


http://me.cani.ca
http://familijani.jaA.--me

3. ANSTALAGAO € LIGAOES DA WQUINA INIETORA BSKN - #K

o fwdz:;go

ﬂ&oénema&éommé@mbgdomﬁmdagguum. No capodam;qubwexi.d;u
6 furos para chubadones, bem como 6 funos nosqueados pera nivelagao da maguina.
A maguina injetona pode sen tambem colocada sobre elementos que absorvem chogues.

3.2 Ligagao eletrica
An&qdmi@domédevem&gadaamudzd&dmaqﬁo&}wdzmm, tensao
e [requencias coincidam com 04 dados na chopa indicadona da potencielpainel de comands).
¢ absotutamente necessario observar as indicagoes variadas sobre a Ligagao a terra,
condutor neutro e Ligagao de protegao.
Us bornes de Ligagao para acionamento e aguecimento encontram-se ro cxmanio do painel
de Ligagao eletrica.

3.3 Ligagio da dpua para nefrigeragao

Para as Ligagoes de agua de refrigeragao devem sex empregados canocs de secgao suliciente.
¢ conveniente colocar o cano de retorno com o maion declive possivel e egripax o cano
de entrada com uma torneira.

0 Zrocadon de calox do oleo e a refrigeragao do cilindro de injegao, bem como as Ligagoes
de refrigeracac do molde devem sen Ligados ao distribuidor de agua na parte irazeina da
mqlu.na.

3.4 Colooag&o do oleo

3.4./  Instagao hidnoutica

quucdavemcomplddocm&w&dm;wumdzmadommupcc&m&um.
0 nivel de oleo e indicado no indicadox de nivel.

3.4%.2 Reduton

0 neduton ja contem oleo ao sex fomnecida a maguina injeiona. Para troca 50 deve ser

3.4.3 Conpo da maguina
Gwnpodam'qdméueadaioucbapaéwtdadu.ewpouammidad@dz{uﬁmdo
e de injegao. Na pante inferion do conpo esta disposto o reservaionio de oleo. 0 blocos
hidraulicos, bem como os equipamentos hidraulicos de comando estco colocados na parte
superion do tangue, no taa.adbw.eéiodam;qﬁiua. No Lado posterion direito do conpo de
maquina esta disposta a bonba hidraulica, a qual esta dixetamente {langeada ao moton
elé&ico.Ameiadeu«pudcdocwzpoécdea, de maneira que, recipientes coleto-


http://utj.ei.ona
http://imU.cac.oeA

\.-\4
vy

3.5'4?

3.5.5

mwmmimpouadomcwdfrumpommo&uummaydeWemu
do molde.

lnidades de fechamento

[inantes e placas

Os quatno tirantes fabricados em ago de alta qualidade unem as placas lixas, placa
névdep&mdabim,aq&de&é&ﬂdamtcmuﬂuadamm.@apo@ml&do
uguedoémdoumm@ewpomOAMuiMm,MmMm’
mento Longitudinal e sua livie expansao.

Os mancais das placas de fechamento estao Ligados ao sistema de lubrificagao cenined.
[odos 0s demais pontos de apoio dispensam lubrificagao.

Ajuste centrnal da altura de mentagem
As quaino porcas na placa lixa estao constniidas como engrenagem pinhao e estco sempre
engrenadas ainaves da conoa central. Mediante notagao do tubo para o ajuste da altura

de moniagem, parafusado @ uma ponca do tinante, as quaino poncas des tinantes gixam
simltancamente, assim ajusia a placa fixa em sua posigao nelativa a pleca do bico.

Cilindno de fechamento

0 cilindro hidrawlico de fechamento e um cilindrwo de efeito duplo e e {langeado na pleoce
Lixa, Em ambas as posigoes Linais a um amortecedon de ajuste lixo neduz a velocidade

do pistao.
ﬁhaoiedap&t&aui&paaaﬁuadammw;daqzeimnm&eomv&wdodod&:dao

de fechamento ao mecanismo de joelhos.

4t :
0 fechumento, bem como o blogueio, se faz atraves de joelhos duplos. [odos os mencais
do sistema sao lubnificados atraves de lubrilicagao centnal.

0 blogueio do fechamenio e confirmado atraves do intenmupton fim-de-cunso b 2/ que se
encontra fixado a placa movel,

Extraton mecanicol execugao opcional )

lUma travessa pode neceber um pino ou um parafuse que senve de batente do extraton central
quando a n;qfuna esta aberta.

ém execugio opcional pode tambem apoion um: poxca com fuso de passo gunde, pcra des/
nosquean machos do molde.


http://lnj.etad.cA
http://quat.no
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3.6.2

Extraton central hidraulice

Ueﬁadoacmmdwucoécwm&cmmwdeeﬁuoahptoeﬂkcdom
placa movel. 0 cunso do extraton pode sex ajustado, em fungao da necessidade, ainaves
de intevuptores fim-de-cunso e cames. U ponto do pistio e tambem confimado ciraves de
intemnpiones Lim~de~curso.

(ames e intermupiones fim-ie~cunso da unidade de fechamento
Para comindo fim-de-cunso du placa movel, existem os seguinies intenuptores fim-de-

—cunso, inclusive cames:

6 /2 intewupion lim-de-curso parni molde aberto

b 13 intewupton jim-de-curso e came para " baixa pressao Ligada"
b /4 intenmupton fim-de-cunso e came pana " extraton Livre"

6 15 intenupton fim-de-curso e came pana " extraton p.ra frente"

(ilindno e nosca caracol

0 cilindro de injegao esta flangeado ao neduton de engnenayens mediante a um painel
bipartido e um anel presitha. ( cilindro pode sex centrado atraves dos parciusos lixudos
no suporie do mesmo.

fo Lado oposto tcu-se o porta-bico preso ao cilindro porn parafuscs e nele nosquendo o
bico de injegao. A nvsca canacol e empunnada paxa fiente atraves do buche dentada desti/
sando no redutox dunante a operagao de injegao. A nosca de geometria stundard presta-se
para todos os tipos de tenmoplasticos, com excegao do PVC rigido. O aguecimento do
cdindaoedbbicaée,{eiuadomvém;ompoamgnmm.

Reduton

foiee’cmwtmidod}emainptuaedug&odemgmagau helicoidais com uma engrencagem
intemediaria. Todas as pegas sao Lubrificadzs por banko de imersdo. O motor hidnantico,
Ae.;ulx;ved em mz‘.ag.au, aciona, atraves do neduton, o caracol.

3.6.3 Cilindro hidraulico de injegao

0 cilindre hidraulico de injegao e construido como cilindw de dupla agao. A forga do
seu pistao e transnitida a nosca atraves de un mancal axial e um acoplamento. Durante

a plastilicagao, o mancal axial absonve lamben a forga de netrocesso da nosca. 0
acoplamento e’.ffe.i.z‘.o mediante ua pistao de fixagao. /sto possibilita o recuo da rosca pon
exenplo no programa " Descompressao”.

0 citindro hidnaitico esta fixado en uma iravessa Ligada ao reduton mediante quatro
tinantes.


http://ennu.pt
http://ing.ec.ao

3.6.4

3.6.5

3.6.6

3.6.7

3.6.8

3.6.9

Cilindnos de avango do bico

0s dois cilindros para movimentagas da unidade de injegao sao constmuidos como cilindros
hidranticos de dupla agao, com hastes duplas. As hastes dos pistoes sao [langeadas a
placa do bico e alojadas no outrno extremoldineitolem supontes. os cilindros sao Lixados
no redutox.

Funil de alimentagao

0 funit de alimentagao presia-se para o anmagenamento do matenial que esta sendo trans/
formado. () funil pode sen deslocado em un guia. /sto permite de uma maneira simples
Levan o Lunil em uma das ines posigoes necessarias.

a) a Ligagao com cilindro de injegao e caracol lica fechadn

b) a Ligagao com cilindrwo de injegao e canacol fica eberta

c) o funit de alimentagao pode sen esvagiado rapidamente

Medigao do rnumens de notagio da weca

0 numero de notagoes da nosca e medido eletronicamente na bucha dentada no reduton e
indicado em um aparetho indicador no anmario de comando. Mediante um intewmpton de
alavanca podem sen secionadas duas escalas de medigao (20 - /00 xpm e /00 - 500 xpm ),

Cames e intenuptones fim-de-cunso da unidade de injegao

Na unidade de injegao enconinam-se os sejuintes intenwiptones fim-de-cunso inclusive
canes :

b X0 intewupton Lim-de-cunso e came com ajustagem de precisio para a dosagem de matexial
b 19 intevupton Lim-de-cunso para o cunso de reinocesso no caso de descompressao
6/8mimnyztmful-dzumecampmapontodemdwm en fungao do curnso de

injegao, depmmdewmpmmdem&gu
b 17 intewwpton [im-de-cinso e came para a posigao da unidade de injegao "bico p/ tnag "
b 16 intewupton Lim-de-canso e came para a posigao da unidade de injegao "bico p/ {rente”

Sistema eletrico
Umdd&uw&wuwm&m&mdawg,ﬁmda&m
por um condiinte de plistico pox onde passan 0s czbos. Na parte frontal siperiox estao
05 pim;uetma, mpe.u’fmeima, contadorn de horas, contadon de ciclos e comando eletronico
com teclas de pmgxamag&o.

Deacrigao do fancionamento
Os elementos essenciais do comande KS 05/ sao: uma caixa de fundigao a pressao de
aluminio com duas cartelas de cincuito impresso e duas cartelas de potencia com seis


http://nume.no
http://ftm-~de.-cu.nso
http://ftm-de.-cu.nAo

3.7

3.7.4

passos amplificadones cads uma, A caixa esta construida de fonma que somente pode sen
colocada do Lado certe na parie frontal do painel, a mesna pode sen travada com duas
chaves. lm bloco tripartido de intewupton de decadas na dianteira, nesfriamento e pau/
m,wﬂao@u&em&x@amaé&i&ade?,?@.

A Ligagao dvs enissores de ondens ( intenmpton fim-de-cunso, comtadones-seletores,
pulsadones) da ua'qz.ma e ao cartelas do ciwuito impresso na caixa do eletronico e feita
atraves de plugles de precisao com contatos de downads duno.

A cantela inferion "L" contém o enlace (ojico e ob pro-amplilicadonzs com as fungoes:
fecharn molde, abrin molde, bico para frente, injetor para frente, injetox para trag,
pressao de injegao, recalque e dosar.

A cantela superion "7" condem a Lojica e os pre~amplilicadones pana as fungoes: alta
pressao, baixa pressawo, e exinator hidranlico, possui iambem o0s tempos analogos e Logica
preligada: tempo de injegao, iempo de nesfriamento, tempo de parsa e tempo de netando,
protegao do molde.

Nesta mesma cartela estao tambem a &;,Lca pana a partida semi-aurionatica, protegao da
foto celula e o enlace pana blogueio do fechamento com portas protetons abenta ou extra/
ton nao necuado.

Os zempos anc;tagzad de precisao estao ajustados, poren poden sen nedugidos ou ampliados

e novamente neajustados por meio de potenciomeiros de ajuste de | ate 4. A precisao de
nepeticao dos tempos e maion que Z%. (s tempos estao estabelecidos com um amplificadox
operacional.

0 amplificadon operacional compara agora a tensao de carga com a tensao de compargao
ajlwott;vdcmoopuié}lc&;‘mmaadeagiuteewmiaowm{fmoaéiaquwdoaoduaa
tensoes sao iguais.,

Nesta ocasiao acende o diodo luminoso acima do intevupton de decadas. O sinal volia
novamente a geno ao tirar a aproximagao. A lc;cha de comando e composta de elementos
de comitagao NOR e tambem de. simples enlaces O (diodos), por exemplo, na aproximagao
de alta pressao

Caminhos do sinal dos elementos NYOR:

ﬁomodaomdadomaimlaummmbadmzmdaadequx&m;&'aﬂfl,AEZ, aparece
tanbem @ saida L. Una L numa das eniradus de Blogueio Sp & 1, Sp € 2, produg semone 0
na seida, ainda e as entradas AE | ou AE 2 estejam cannegadas com L.

Una porta NOR pode tex ate seis entnadas.

Sistema hidnaulico
Tangue de oleo

A pante inferion do conpo cﬁsa'qdmconiénoimquedec;tea hidnantico. Na tampa do
langue ha um coleton provido de tela de arame para pzt.e’-,fi.&tnagem do oteo.


http://ge.no
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3.7.6

. ”
No Lado dineito encontram-se dois visones gue indicam os niveis maximos e minimos do

c;teodaiameue.

A bomba hidraitica acoplada diretamente ao moiox eletrico encontna~se na parte posterion
doam,:yocfampm Abaubaqmegadaedepathetaoawto-m,uladomapampmua% e
volumes variavels, uio e, ao sex atingida una pressao me—aecwnada atnaves de uwm co/
nando em um ponto da magiina, a bomba nediny adtomalicanenie a vagao a quantidade necessaria
Jesta maneina, consegue-se um nendimento miite }Cavozu;vd na instalacao hidraulica :

o moton eleinico gexa sowmenie a paténcia exigida pela bomba.

Comands a distancia de pressao, bloco "A"

Para pre-seleao e comonds a distancias de diferentes pressoes existom as valvilas
hidnarlicas eleiricamente comandadas montadas no bloco hidnautico "A".

Tres pressoes poden ser ne~selecionadas :

. presoao de injegao

. pressao de recalgue

. baixa pressao para fechamento do molde

As pressoes individuais sao empregedas aos diversos cilindnos atnaves de valvulas dire/
cionais, comandadas eleiricamente.
Hmmvétmwemma@pmm&)mh&dmhuw. 0 ajuste
desta valvala nao deve ser altenads.

Bloco hidrantico "B"

Un bloco hidnaulico montado no lado direito do conpo da maguin: esta eguipado com as
valvulas direcionais necessanias pana distnibuigan do fluxo de oleo, bem como valvulas
de retengao e limitadora de pressao.

Regulagem de velocidade

Todas as valvalas de estrangilanentd para regulagen de velocidade nos diversos movimen/
tos do cilindro, ben como para regulagem do rumers de rotagoes de nosca caracol estao
instatadas nas tubulagoes em lugar bem acessivel e de facil inspessao.

Filiragem de oleo
wamdmammadoﬁmc&mnioeoimgwdev&iadam;pbm,ai,nai‘.atag;o
hidrantica desta injetona eoié%aaia com um Lilino no netomno do oleo do tangue.
0 elemento filinrante deve sexn Limpo em intervalos de tempo coninrolade (inicialmente

uma vez por semana)


http://bxdd.com
http://co.no
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3.4

3.8.4

Jabal

Refrigenagao do oleo
Um trocador de calon disposto no cincuito hidnautico, pwovidencia suficiente refrigenc/
cao de oleo

/nstumento de verificagao

ﬁianpmatumémi&iamtme eMicadamtm.ﬁpmgadeéluéden
no manometro.

Instalagae de refrigeragao do molde
(ma bateria disiribuidora de agua esta montada na maguinc pana refrijeragao do molde,
cilindro da nosca e oleo hidnaulice.

Cquipamentos de seguranga

Poxtas de protegao e cobertuna da unidade de fechamente

A zona de perigo da unidade de fechamento e'paote;xdapoacﬂ.cadpamdep)wieg&o moveis
e ums cobentura fixa. As paries moveis sao providas de vidragas iransparentes a lin de
se observar o molde com porita fechada, De ucondo com os regulamentos de seguranga, a
posigao protetora da porta e controlada pon dois intewwuptones fim-de-curnse.

Uma bandeja proteton: no conpo de maquina, em baixe da unidade de fechamento, serve
simltaneamente de bandeja coletiona pan: eveniuais excessos de lubrificagao e protecao
contra a ininodugao inveluntania das maos no mecanismo de fechamento.

A introdugao involuntaria dus maos rna area do molde pelu parie inferion e inpelida pela
porta protetons do movel suficientemente grande na altura.

Protegao mecanica contra [echamentos

0 dispositivo mecanico de seguranga instalado nas placas aovel, com a porta de protegao
abenta.

Na Aiiuag;o da porta fechada, uma chapa avc.tiaztéve,{, na; placa do bico, deixa livre o
cm&n}lopamumbawmulévdimiatadamplamm;vd.

Ne situagao da porta abente para que o dispositivo mecanico posse cumprin sua tarefa

de segunanga, a bamna na placa movel deve sex ajustada de acordo com a posigao de abertura
cesta placa e travada pelas duas porcas sextavadas, de ial meneina e, ac&apaa)r.ticeda'vel
possc entran em posigao de blogueio, comeeu pa;puo peso.

Dispositive hidnulico de seguranga contra fechamentol execugao opcional)

0 dispositive hidnalice de seyunanga contra fechamento instalado como execigao opcional.
impede o avango involuntario da placa movel com u porta pwoietona abenta, medicnte in/
tenntpgao da comnente de oleo que chega ao cilindw de fechamento atraves de uma valvula
‘l - ..' £ !l 2



3.8.4 . Protegao do molde

0 dispositivo de protegao dv molde impede o fechamento do molde em alta pressas, enguonio
M@Mmiadeadamldem;omum.PmacmdMZedecmtatumaapmtu, sexve
o micromupton b 22 disposte na placa do bice acionado pela bawwa de comando presa na
pbzmmévct.ﬂpam;om;mlmdb&wmeéaw;idamm,fedwdaomlde,a

uma preseao baixa, na valvula de comando , ao sex operado o intenupton Lim-de-cunso b /3.
anen.tequam[ae'opmdoomampioab&,é@ueewumvmdeaa&apaw&oa’o
oleo.

0 dispositivo de segunanga do molde pode ser Ligado atiraves da tecla seletora no anmcnio
de comando eleirico destinado a este fim.

3.8.5 Protegas pre-otica
A pesigao de saidas de pegas e uma protegas do melde de injegae. Este dispositive impede
o [echamenie do molde antes que a pega injeiada ienha passado pox um [eixe de luz. Ao
passan pox este feixe, dispara un sinal que e usado como comando para fechamente do
molde.,
Eata posigae pede sen Ligada atraves de uma tecla no painel de distribuigas.

3.8.6 (ontrole dos equipamenios de seguranga

&WAhquawmmﬂMdadz@MimuW
funcionanente perfeito. Pon isso, e necessario verificar constantemente a eliciencie
deles.

Na porta de protegao e preciso, verificar: assento Linme des irithos de nolomente e dss
intevuptones Lim-de-curso da poxte proteiona.
ﬁo&amdivomc&iadewcmimﬂechmdoépm veaificarn: movimente
mwdaplmaaﬁad&vetcmopuopa;p&b.

No dispositive hidraulice de seguranga contra fechamentos (execugao opcional) deve-se
verifican: wmtoﬂbmdav&m&mdawtomdamm.

m todas as chapas de cobextura e precise verificar o aperte fLirme de todes os parafusos
de Lixagao.

3.8.7 Lubnificagao centralizada autonatica
Pmatubaiﬁca;&odomimtcdaplmn;vd, bem como de sisteme de alavancas,
esta maguina esta equipada com um sistema de lubnificagao centralizada awtomatica.
ﬂéAaW&WmM&WM:oM'M%M&M
a bonba de lubrificagao ceninal. Para conirole acende-se uma lampada verde no corpo da
bemba, Uma ve;atb;gidaapmo&adcé&o, sa0 Lubrifidos todos os pontos ondenadamente.
Em seguida, a bomba desliga-se e a Lampada verde apaga-se.
As Lubrilicagoes posterioncs eao nepetidas num ritmo selecionado, conforme e numers de
ciclos da maguina.



0 selecionador para o rumero de impulsos esta acessivel na parte de cima da bomba, sen
que seja preciso desmoniax sua tampa.

Dunante o tempo de funcienamente da bomba nao deve sex alterade o mumero de impulsos
acionande o selecioador, viste que,ocomreria aviso de folha no sistema,
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PARUTENGAO & CUIDADOS ESFECIALS COM A IAQUINA

ﬁquumwﬁmammmdmamoonecmdzbmimnioemdcngaow

Recomenda-se eliminan diariamente as impuresas grosseires na mqum mas, semenalmente
fesen uma Limpesa minunciosa.

Devem sex eliminadas acumilos de conpos estranhos de qualquer especie ne porte de protecao,
bem como do painel de comando. Particulanmente deve scn Levado em consideragao o fato de
queoﬁegmladap&mempmigoa&gum;adeﬁmdmawdadmapmdﬁm eleiniceos

e hidraulicos e tedas as pegas com movimento.

Tnoca de oleo

3.10.1 Reduton

ﬁpmmmdeJladomddandem{eiiaapc;éapmﬁme}w}wmde
servigo e posterionmente apos cada 3000 honas de servigo.

3.10.2 Sisstema hidraulico

A primeira troca de oleo do sistema hidnaulico deve sen feita apos aproximedamente 200
horas de servigo e posterionmente o cada A0 horas de seavige. No caso de eventual
neenchimente, sempre empregax o mesmo tipo de oleo. Nunca misturan diferentes tipos de

”

oleoc

3./0.3 Lubriticagas

Unévddeé&odaluéuﬁ.ca;&a centaalizada deve sen vernificado dianiamente.

Lubrificar com graxa MeS 2 a bucha oca da nosca uma vey por dia. # engnaxadeina do mancal
axial do cilindne hidrautico de injecae deve ser Lubrificade uma vey pox mes.

Pox um acionamento de curta duragae do botao preto ¢ disparacs uma Lubrificagao intexme/

A contagem dos impulsos por ciclo de inabalho comega de novo. No cuso de falha por falie

depam&o(faltadzéleamtanque,mimdziuboaudzmgueim),abmbabeucmo

a maguina injrtora destiga. Neste caso, acende-se uma lampads vermetha no conpo da bomba.
Une vez eliminada o {atha, deve-se apertax o botao preto para lubnificagao intermediaria .
A dubnificagao ceninal volia a funcionar como antenrionmenie.

3.10.4 Lubrificagao dos pontos maruais

Os rolamentos montados nos mancais de encosto do caracol, denino do cilindro de injegao hi/
draulice, devem sen lubnificades com graxa num periodo de 6 em 6 meses.
0 alimite-se enconina-se montade no mencal.


http://veni.fJ.cado

Nos quaine pontes de ajuste da aliuna de montagem de molde sio lubrilicados os mencais
na pluca fixa atraves de quairo ponios (alimites) fixados na coluna da base, ao lado da
bomba de Lubrificagae centralijada.

Os quaino pontes devem ser Lubnificados cam graxa, num periodo de 6 em 6 meses.



4.4

4.2

4.2.1

4.2.2

4.2.3

EXRUSORA TIR0 & 65-16

Descrigae Geral

(ada unidade montada independente pede sen irocadu napidamente.

Cmacimmmtoiummimdzawmnieiniﬁidmwupwﬂayud&damm.o
maummﬂomahumgzada@meédutcmadoﬁaaxuniemmfnl A
iranemiseae da forga a engrenagem neduiona se eletua por meio de comreias irapezoidais.
& 0 caso de um acionamento com um moton comitaden se instala em ur disce das conneias do
mtoa,ummbaeagmdeduu‘amuo como seguranga frenie a sobrecarga.

A embreagem se conecia com a ramilicagao do momento de inencia pox meio de uma embnegem
elastica, cu;aamg&outépa.uﬁuadacmawxm«;&odau;qutna. [odos 04 equipamentos
que 4e enconiram deniro da anmagae (bomba de oleo, nadiadox de oleo, conexces elasticas,

etc.) sao acessiveis facilmente.

A pressao de neixocesso produzidas pelos parafusos sem-fim, se necebe pele conjunto nrosca
de pressao de netrocesso, que esta abrigado na namificagao do momente de inencia. /i

unidade de plastificagae (cilindno) pode sex colocada na abextura de alimentagae. ha pante

dianteira se encontra uma perfuragao para a necepgao da tampa de desgasificagao.

DADOS TECHICOS

Parafuso sem-fLim

- Quantidade dos parafuscs sem-fim

- Diregao giratoria dos parafuses sem-lim

- Campo de notagoo dos parafiuscs sem-Lim

- Momento de inercia maximo dos parafizsos

- Retagao de dt.amatfw/longdude dos parcfiisos

Unidade de plastilicazao

- Forma do cilindro

- Quantidade das zonas de aguecimento
- Potencia de aguecimenio total

- Quantidade das jonas de nefrigenagao
- Potencia do moton de cada ventuinka
~ Rendimento de cada ventiinha

Acionamenio principal

- Potencia do moton
- Ratagao do motor
- Campo de repilagem do moton

sentido contrcnio

7’5 - !’4’7 LR
120 Kom
16:/

redondo
1,5 Kl

0,28 K
5,3 w0/ ain

212 Ki
375 = 2300 npm
/6



4.2.%

‘?.2-5

4.2.6

Conjunto de pressao de neirocesso
Capacidade portadora com wau:

- Pressao de fancionamenito de 350 Kp/m‘?
- Pressio de anangue de 500 Kp/ca®

Lubnilicagao por cinculagao forgada
- Potencia do motor da bomba de oleo
- Rendimenio da bomba

- Rotagao do moton da bomba

/nstatagas de vacuo

- Patencia do motor da bomba de vacuo
- Rotagao do moton da bomba de vacie
- Aspiragao da bomba de vacuo

22)5 J’b
32,1 Mp

0,55 KW
2,7 Litrnos/min
1450 npm

0,55 KW
1450 xpm
10 w/k


http://Lu.bxLfLc.acao

FUNCIONAMENTO DO PROCESSO DE INIECAD

No pmceaoodebyleg;o, amie:tia-pm: PVC, nesinas e corantes sao colocados na boca

de alimentagao da injetona. fdamiéda—pm&mwﬂangquaommpmmda

edmﬁo,woe@u:odumﬁmdoeonétadodedzdocmdodamdm@doe&m

rosgueado sem-fim,

Primeiramente antes de se iniciar a fabricagao sao nealizadas as seguintes etapas:

- Escotha do tipo de pega a sex fabricada. Cada qual possui seu proprio molde. Este
molde e aberto na olicina para se verificar a existencia ou nao de falhca no sex
interion.Logo apos a manutengao, este molde sexa levado ate a injetona. As duas partes
de que constitui o molde de injegao, uma fica presa na placa fixa ou corpo da maguina
e a outra juniamente com 04 machos e o sistema de refrigeragao, 4ao lixados na placa
de fechamento.

- 0 funcionamento da unidade de fechamento realiga-se ainaves de um brago de acionamento
oleo-hidnautico, o qual une as dias faces do molde metalico.

Naimtanieaqzeomldzéﬁccﬁadomtmﬁmmde,obimdew.mmu

da placa fixa e injeta atraves de um onificio, massa plistica de PVC ate o molde.
OieupoqueobimdebylegéopumacemcmiawMGFLam,{uaé@meomm
da nefrigenagao do molde. Apos o afastamento do bico de injegao, o brago da unidade
retnoscede e abre o molde juniamente com a porta de acesso. A pega fabricada e retira/
da do molde, atraves de um pino extraton ou marwalmente, dependendo no caso, qual
seja o seu grau de dificuldade.

- 0 tempo de operagao varia com cada tipo de molde a sex usado, pois cada um nequen
um maion ou menon tempo de nes{niamento. Este resiriamento e feito com agua atraves
de canaletas em todos os Locais do molde, que facilite a nelrigeragao.


http://veni.fu.can
http://pant.es

FLUNCIOVAMENTO DO PROCESSO D€ EXiRUSAO

A materia~prima: PVC, nesinas e piguimentos sao colocados no mistunadon. Depois de serem
mistunados, sao Levados ate a extuisona ou injetona, dependendo no caso qual o tipo de
processo a que foi indicado.

Neste caso, Levamos primeirw ate 2 extmusona, a qual possri uma bocr de 2linentagao.
ﬁmtéula—pm&uécotomdanoaeuutadamtum&mﬁamdzp&.ﬁmd.idnque,amiémi.a
-prima PVC desce ao conpo da extmusona, inicia-se entao o dewietimento do PVC, tornando
esite aglomerado uma massa pastosa p&;aii.ca e com viscosidade grase zenw. Esta massa
desloca-se no interion da extrusora, pox meio de um ou dois eixos nosgeados. Estes
akoamwzmiambéwaﬂméodemmmawwéumwh;defacabegoteé
minido pox uma matriz e um macho). A abentura foxmada entre a mutniz e o macho , da
onigem a uma forma cincilan, mwalammwewémcmmmtuamﬁg
rosqueados, passom a oniginar entao um tubo con diametro padnonigado.

No instante em que o iubo sai da extmusona, necebe entao o primeiro contado com
0 an, un dos meios de nefrigeragao deste processo.

A etapa a sepuix , e o processo de noxmalizazas das medidas. 0 tubo ao szir dn
extuisona, pendm pruimeinamente em ua calibradon. Este calibraadon esta colocado no
interion de uma camara a vacuo com agua. A fonrga do vacuo juniamenie com o calibnadon e
a agua agen, de maneira que, o tubo adguira uma fonma pewmanente, ou seja; diameiro,
superlicie e expessura da parede nommalizaios de acondo com o reguerido.

Prosseguindo o processo acima, o tubo ao sair da camena de vacuo, segue entao panz
uma outra camara. festa camana o tubo recebe o segundo banko de res{riamenio, por meio
de duchas. Eate e realigado pox uma medida de seguranga, pois, se o tubo estiver ainda
a uma iemperatura que defomwme o plastico, isto sera miito prejudicial ne gualidade de
acabamento do mesmo.

Observamos que o tubo ao sair da camara de nesfriamento, segue entao ate um mance/
don. O marcadon e un eyiipamento aimve:odoqualotuba ultrapassa rolando conneias de
bomacha que the emprimem especilicagoes tais como: diameiro do tubo, nazao sociel de
empresa, o tipo de uniao a sex feiiof soldavel, rosqueavel ou bolsavel).

U puxador, eguipamento localizado {ogo apc;a o marcadon, tem como fungao vital,
ajudar na extrisao puxando o tubo, a uma velocidade constante. A velocidade do puxador
funciona controlada com a da extrxuisona, se isto nao acontecesse, acamretunic um grave
problena que seria o aumento ou a diminuigao da segao do tubo. o sair do puxadox o
tubo segue entao em dinegao da serra, a qual conta-o de acoado com a conveniecia de
wﬁﬂ;ag&a.Oﬁmchuwdodzdammum;duadampowwmmpmptomu&
[rente. A ultima etape da eximisao e um fin-de-curso que empilha os tubos contados em
uma prateleixa, a espera do tipo de processo de uniao a ser feito.



7. ESPECIFICAQDES TIPICAS DAS GRAXAS

A graxa que e indicada para tal operagao , sena uma de CONSISTENCIA 2, a base de
SAB0 DE LITI0. Utitizanemos o MILTIFAK 2.

Penetragao ASIM

Tnabathada a 77 °F 280
Pondo de gota, ASTH, °F 385
Sebao de Litio, % 6,7

Ensaio de oleo minexal

Viecosidade 55U a 100 °F 45
a 2/0 of.' 57;0
énsaio de pressao, 100 hoxas, 2/10 °F, tb 5

7.2 ESPECIFICACBES TIPIGAS B0S GLEOS

0 oleo que e indicado para este tipo de tubrificagao,e o /150 VG 150, porem iremos
utiligan um similar, o REGAL O/L FIREO)

Peso especifico 0,885
Ponto de fulgor, VA °F 490
Ponto de inflamacao, Vi °F 545
Viscosidade SS5U a 100 °F 678

a 2/0 °F 70,0
Indice de viscosidade : 87
Ponto de fluidez, °F +/0
(neain de oxidagao ASTH
fhonas de 2,0 de No. Keutn.) 1000+
(nsaio de fewugem ASTM passa

énsaio de connosao, Lamina de cobre a 212 °F Neg.



7.3

7.4

7.6

Rosqueadeina /RAN

Redutor em barko
semanalmenie
semesialmente
Fuso
dianimente
{ngrenagens protegidas
Sexwa Mecanica
Mancais de nolamento
COM COPOs GAAXeINoS
mensalmente
anualmente
Moton eletrico
flancais de nolamentos fechados
anwealmente
Serna Automatica
Moncais de nolamentos
fechados
arualmente
Puxadon Reifenhauser
Variadon PIV em banko
semanalmente
anualmente
Conrentes
Mancais de rolamentos
com graxeinos
mensalmente
aruialmente

REGAL OIL FIRLO)
maniten o nivel
inocax o oleo
REAL O/L FIREO)
Lubnifican
MILTTFAK 2

aplican Leve camada

MILTIFAK 2
dan umas voltas nas tampcs.do copo
desmontan, Limpan e nelubrifican

LT 1FAK 2
desmontar, Limpan e nelubnilicanr

LTI FAK 2
desmontar, Limpan e nelubnifican

REGAL O/L FIREO)
maniexn o m':ve!.

desmontar, Limpar e nelubrificax
MILTTFAK 2

aplicar Leve camada

MIUTIEAK 2
dax uma bombeada

desmontan, Limpar e rxelubnrificar


http://tubnt.fu.caA

7.7

7.8

7.9

Bomba de Vacuo

Mancais de nolamenitos

COR graxeinos
mensalmente
anualmente
Moton eletnica
Mencais de rolamento
annalmente
Extnusona Reifenhausen
Engrenagens em banko e
cincalagao da bomba
semanalmente
2000 honas
Redutor inansmotecnico
AR - 30
semanalmente
semestinralmenie
Lubrificacao de parafusos su/
jeitos a temperatunas elevadas
Moton eletrico
fancais de nolamenios
COM GAAXeLNos
mensalmente
anualmente
Miatunadon HENSCHELL
Mancais de deslizamento
diariamente
fMencais de rolamento com
COpo gAaxRiRo
mensalmente
anualment e
Motor eletrico
Mancais de rolamenio
anualment e

MILTIFAK 2
aplican uma bombeadsa
desmontar, Limparn e nelubrificen

MILTIFAK 2
desmontax, Limpan e relubrificax

REGAL O/L F(REO)
mantex o nilvel
inocar o oleo

MEROPA LUBRIFIGANT %
manten o rufvel
Zrocax o oleo

THREADT EX
aplican Leve camada

MILT1FAK 2
aplican uma bombeada
desmontan, Limpar e nelubrifican

ML TFAK 2
aplicar uma bombeada

MULTTFAK 2
aplicar uma bombeada
desmonian, Limpan e relubrificax

WULT IFAK 2
desmontar, Limpar e xelubnifican
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CILINDRO ©OC

UG ) L

FECHAMENTO

Folha

78

POS.

W O~ O B W RS e

— 0O 0 00 s DN M s W R e DD

HOME DA PEGA

TAMPA DO CILINDRO

PORCA DO CILINDRO

ANEL 0'RING b
PARAFUSO ALLEN SEM CABECA
AKEL PARA PISTAO

CAMISA DE REFRIGERACKO
CILINDRO

HASTE PARA PISTEO

NIPLE DE AGUA 909

 BICO DE AGUA

PORCA P/FIXACKO DO CILINDRO
PISTAO |
AREL O'RING

BUCHA

PARAFUSO ALLEN COM CABEGA
ARRUELA DE PRESSAO

ESTOJO PARA GAXETA

CHAPA DISTANCIADORA
GAXETA EM J06GO

FLARGE DE PRESSAO

ANEL LIKPADOR

PARAFUSO ALLEN SEM CABEGA
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CONJUNTO CE BRAGOS FECHAFENTO : fb;:a
POS. NOME DA PECA
] PARAFUSO ALLEN COM CABECA | é
2 ARRUELA DE PRESSAO , o - i
3 MANCAL _ | o j
4 TIRA DE GUIA ' ' | :
5 "ALAVANCA COMPRIDA
6 MANCAL PARA PLACA MOVEL
7 PARAFUSO ALLEN COM CABECA |
8 PINO | | |
9 BUCHA PARA TIRA DE GUIA | ' 5
10 ALAVANCA CURTA {
11 ALAVANCA DA CRUZETA
12 PARAFUSO DISTANCIADOR :
13 CRUZETA g -t
14 PINO DE GUIA f
15 BUCHA DA CRUZETA ) :
16 PORCA SEXTAVADA
17 BUCHA COMPRIDA
18 PINO
19 BUJKO
20 BUCHA
21 BUCHA CURTA
22 BUCHA COMPRIDA
23 PARAFUSO ALLEN SEM CABECA . . o - H
24 BUCHA ' |
25 PINO DA CRUZETA |
26 PINO DO JOELHO )
27 ARRUELA DE PRESSKO ‘ -
28 PARAFUSO ALLEN COM CABEGA '
VA QU BERTO Bag b .
Y [ MAQUIRAS € EQUIPAMERNTOS RA A F,;I
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CONJUNTO DE BRACOS FECHAMENTO
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EXTRATOR  HIORAULICO ol
POsS. NOME DA PECA
1 ARRUELA DE PRESSADQ
2 PORCA SEXTAVADA
3 PARAFUSO ALLEN SEM CABEGA
4 PISTAO
5 CILINDRO
6 ANEL PARA PISTKO o i
7 ANEL 0'RING - o |
8 HASTE | o . ‘
9 POPCA DE DESMONTAGEM S e !
10 ARRUELA DE SEGURANCA | o | J
11 TANPA | ' ' i\
12 ANEL O'RING . o :
13 MICRO-RUPTOR (EXTRATOR ATRAS) o ‘ . ' -
14 PLACA MANCAL EXTRATOR ’
15 FORQUILHA
16 PRISIONEIRO
17 - . ‘ . )
18 MICRO-RUPTOR (EXTRATOR NA FRENTE)
19 PLACA PARA MICRO-RUPTOR
20 PARAFUSO CABEGA SEXTAVADA
21 PORCA SEXTAVADA
22 PARAFUSO ALLEN SEM CABEGA
23 ARAME COBRE , -
24 PORCA PARA TAMPA .
25 PARAFUSO ALLEN COM CABECA 1
26 ARRUELA DE PRESSAO !W
27 GAXETA EM J0GO o o i
28 BUCHA DE GUIA PARA HASTE ’ ' | |
. : . . . - E
.
|
i
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_ FFoiha
CONJUNTO ROSCA  INJETORA a
POS. NOME DA PEGA N
) RICO IMJETOR.
2 RESISTENCTA
3 PARAFUSO ALLEN COM CABEGA
4 - _
5 PORTA BICO e
6 RESISTENCIA '
7 PONTA PARA CARACOL
2 ANEL BLOQUEADOR
9 ANEL DE ENCOSTO
10 ARPUELA DE PRESSED
11 PARAFUSO ALLEN COM CABECA
12 PARAFUSO ALLEN SEM CABECA
13 PORCA SEXTAVADA
14 SUPORTE DE CILINDRO ‘ : Tl
16 NIPLE Fcua 90° . | . |
15  RICO DE KGUA |
16 PARAFUSO ALLEN COM CABECA
17 FLANGE BASE
186 DESENVOLVIMENTO PARTE INFERIOR iW
18 FUNIL §
20 PORCA SEXTAVADA :
21 PINO PARA MACANETA ; . .
22 VOLANTE DE BAQUELITE S | i
23 TAMPA DO FUHIL - - ;
24 PRISIONEIRO ' o L |
25  ESFERA DE BAQUELITE . S ;
26 APRUELA DE PRESSAO - I i
27 PACAFUSO CABECA SEXTAVADA i 4
28 TRILHO GUIA - il
29 SUPORTE DO FUNIL ¥
30 - ]
31 PARAFUSO ALLEN COM CABECA
22 {
33 !
34 :
35
36 PLACA MOVEL
37 PINO ELASTICO
e L T .
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CONJUNHTO ROSCA  INJETORA

ERIAIN
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15

39
40
a1
42
43
44
45
46
.47

POS.

38

- NOME DA PECA

ANEL BI-PARTIDO

CHAVETA

ANEL DE SEGURANGA

CARACOL

PINO ELASTICO

PARAFUSO ALLEN COM CABECA
ARRUELA DE PRESSEKO
CILIIDRO PARA CARACOL
ANEL PARA REFRIGERACKO
RESISTENCIA
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REDUTOR PARA CARACOL
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POS.
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B
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25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37

~PINO CONICO

NOME DA PECA
PARAFUSO ALLEN COM CABECA
ARRUELA. DE PRESSAO
TEMPA MANCAL DO MOTOR
PARAFUSO VENTILACAO
CARCACA
INEL DE AJUSTE
I:'OLAMENTO
ENGRENAGEM DO MOTOR
EETENTOR DE OLEO
FLANGE
ARRUELA DE PRESSAO
PARAFUSO CABEGA SEXTAVADA (HX 50/20
ARRUELA DE PRESSHO B
PARAFUSO ALLEN COM CABECA
PARAFUSO ALLEN COM CABECA
TAMPA DO REDUTOR -
MANCAL

RETENTOR DE OLEO
ANEL O'RING '
PARAFUSO ALLEN COM CABECA
ANEL O'RING

PARAFUSO ALLEN COM CABECA
PARAFUSO ALLEN COM CABECA
ANEL DE AJUSTE

ROLAMENTO DE AGULHAS
ROLAMENTO AXIAL
'NGRENAGEM INTERMEDIARIA
MOLA

ROLAMENTO _

BUCHA DENTADA

ENGRENAGEM

EIXO FIXO

CHAVETA

BUJKO

VISOR DE OLEO

TAMPA DO MANCAL

ALLEN C/CAB.)
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CILINDRO HIDRAULICO INJETOR - | Folhay
)
POS. KROME DA PECA
1 TIRANTE |
2 PARAFUSO ALLEN COM CABECA
3 ARRUELA DE PRESEO
4 GAXETA EM JOGO
5 BUCHA PARA PISTRO
6 ANEL O'RING .
7 ROLAMENTO | A
8  ROLAMENTO AXIAL . | S S |
9 ROLAMENTO | -
10 PARAFUSO ALLEN SEM CABECA i
11 ANSL DE SEGURANGA
12 GAXETA TIPO UD
13 BUCHA PARA GAXETA | , ,
14 PISTEO - I S o b
15  PARAFUSO VENTILACEO S S 1
16 ANEL O'RING | o ' '
17 PARAFUSO CABECA SEXTAVADO
.18 CEAPA DE FIXAGAO _ ] : :
19  BUJAO | ' L R B |
20 FLANGE PARA PISTAO B N
21 PARAFUSO ALLEN COM CABECA
22 ‘ e . |
23 ARRUELA DE PRESSAO . L : o |
24 TAMPA PARA CILINDRO o ' - S j
25 ANEL O'RING o T E
26 CILINDRO HIDRAULICO INJETOR §
27 TRAVESSA }ﬁ
28 PORCA SEXTAVADA )
29 #RRUELA DE SEGURANCA ,
30 ALOJAMENTO PARA GAXETA 1
31 ANEL DISTANCIADOR ;
32 FLANGE PARA CILINDRO | | 3
33 ANLL LIMPADOR | L S o 7
34 PINO P/DESCARGA DE COMPRESSAO ]
35  PINO DE PRESSAO :
36 MOLA P/DESCARGA DE COMPRESSAO E
37 PINO ELASTICO | B ]
38 ANEL DE SEGURANCA :
. i
E
?
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CILINDRO DE AVAHNCO

Do

RICO

'. e LT
1
]

Folha
0 |

[ 62 B S VS S

10
11
12
13
14
15
16
1.7
18
19
20
2.4
22
23
24
25
26
27
28
29
30

NCME DA PECA

ANEL PARA Flingﬂo

ANLEL BI-PARTIDO

ARRUELA DE PRESSRO
PARAFUS0 ALLEN COM CARBECA
PARAFUSO ALLEN COM CABECA
ARRUELA DE PRESSAO

ANEL LIMPADOR

FLANGE

CHLEA DISTANCIADORA
ESTOJO PARA GAXETA

- ARRUELA DE PRESSAO

PARRFUSO ALLEN COM CABECA
GAXETA EM JOGO

BUCHA

ANEL O'RING

PAREFUSO VENTILAGCZO
CILINDRO

ANEL DE SEGURANCA

ANEL BI-PARTIDO

ANEL DISTANCIADOR

GAXETA TIPO UD

BUCHA DO PISTAO

TUBO DISTANCIADOR

TIRANTE LADO INJETOR
SUPORTE DO TIRANTE
PARAFUSO CABECA SEXTAVADA
ARIUELA DE PRESSAO

BLOCO DISTANCIADOR
PARAFUSO ALLEN COM CABECA"
ARRUELA DE PRESSAO
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CANDE

G T sy

LISTA DE MATERIAL

OFICINA
V' QUANT. QUANT. - PESO DA | ALTURADO
NE M O L D E «0\’ TIPO . s PECA C/ | MOLDE EM
; \ CANAL EM mm.
@ PEGAS. MACHOS. or.
SERRA AUTOMATICA AUTOM
QUANT DENOMINACAO MATERIAL |DIMENSOES |POS N2
01 Volante Aco 1020 |¢ 160x 10 67 =
o1 Eixo Central Aco Tref, | 1" x 204 68 <
o1 Guiza do Eixo Central " " ] 40 x 15 69
o1 Chapz de Apoic Inferior Aco 1020 |180x60x10 694 E' 5
02 Eixo lateral Aco Tref. | 25,4x334| 70 o o
(ol =
02 Prendedor do Tuho Aco 1020 80x80x50 T1 § ¢zI
i Fixo - Aco Tref. | 20 x 130 72 s s
02 Bucha Inferior Bronze g 28 x 30 73 i
- -
01 Bucha Superior Ago Tref, | 45 x 80 74
02 Mancal Ago 1020 | 75250225 75
02 Porca Sextavada 1" - - 76 N
02 Porea.de 3/4" - e s g
04 Paraf. Allen v 3/8x 1J1/4% T8
04 Poraf, Cab. Sexts - 3/8 x 1" 79 s s
g w
© o
oo
< <
oo
o O
z Z
o
o o
—
w
O
/Q ~
o
'\ b~
0 T
c o
e w
e 9
-
e E
L g ©
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CANDE LISTA DE MATERIAL OFICINA

: RS QUANT. | QUANT |PESO DA |aLTURADO
Nt M OL D E <9 [TIPO DE e PEGA C/ | MOLDE EM
Q\ PEGAS. | MACHOS. CAzﬁL EMI mm.
[ SERRA AUTOMATIZA - AUTOM
| QUANT DENOMINACEO MATERIAL DIMENSOES |POS.N2
04 | Peltro (Limpedor) Feltro |g 62 x10 | 34 i By
02 - | Rolamento I- 32-45A33 - g3 x4 35 "
16 Pzraf, Allen - g 3/16 x 5/8" 36
- Pistao dz Serra - Conj - - - 37 E uz.r
ol Suporte do Pistao da Serra Aco 1020 380x170x140 38 o 0
02 Espagador Aco Tref, |# 35 x 50 39 : 3 2
(Y2 Encosto : Plastiprene¢® 35 x 12 40 ; ;
01 Paraf, Cabeca Sext. - 5/8 x 8 41 EJ E
01 Porea Sext. - 5/8" 42 |
02 Arrugla Redonda - 1835 = 3,5 43
01 Pistao Tipo - DC 100-150 - - 44 SN
01 Caixa Protetora da serra | Ch.Pt. 18 |'720x690x110| 45 a ot
= Suporte do rodizio- Conj- = - 46
01 | Rodfzio - | Nylen g 70 x60 | 47 =
01 Eixo do Rodizio Aco Tref, |# 13 x 165 48 e
02 Bucha n " P25 =25 | 49 § §
01 Mancel Aco 1020 | 50x50x20 50 oo
01 | Chape Superior da Caixa mw 124%96x8 51 22
02 Chapa Iateral da 02ixa  |Ch.Pt. 14 |124x102x2 52 e &
01 Chapa Frontal da Caixa Aco 1020 110x100x8 53
01 Chapa Suporte da Caixa . o i 160 x110 xB| 54
01 Paraf. Csb. Sext. = s /a6 a2 Al 55
01 Porce Sext, R - 56 -~
01 Paraf, Allen = 1/4 x 8" 57 n
01 Pistio Tipo A = 58 o
e Garra e Protecac da Serra - o 50 /P \g
01 Protecao da Serra "Super"| Aco 1020 B60x410x270 60 ! . &E)
01 Suporte do Pistao " " 0140 x 62x10 61 T o
01 Chapa do Suporte nm » 80 x80x 10 62 = E o
01 Chapa p/Prender a Prot. " " [80x170x10 €3 g g =
01 Bucha Ago Tref.|# 45 x 80 | 64 w s .8
01 Prendedor do Eixo Central| " 35 x 15 65 § ﬁ S
01 Chapa de Amarracio Aco 1020 [170 x 70x 1d 66




CANDE LISTA DE MATERIAL - | OFICINA

- J QUANT. QUANT. . PESO DA J ALTURADO
Nt M OL DE <0 |T1PO DE OE PEGA C/ { MOLDE EM
Q\ PEGAS. MACHOS. C“’éﬁ’- EM[ mm.
SERRA _AUTOMATICA - AUTOMN o
| cuanT DENOMINACAO MATERIAL | DIMENSOES |POS. N&
01 Base Cent. 4" [1.750x1.060| 01 N
ol Rixo Aco Tref, & 50,8x1694| 02 NURN
01 Bixo oo # 50,8x1.72¢ 03
02 Bucha de Aperto wooow Z 70 x 51,5| 04 E E
04 _Arruela hoom # 70 x 12 05 oo
- Mancgl da Serrs — Conjuntos — - 06 : 2 2
M Chapa p/ Mancais Ago 1020  {420x320x10 | 07 ; §
02 | Mancal n_ v |gowrix32 08 g E
01 Mancal do Cilindro " " 45x38x18 00 '
01 Mancel p/ eioxo do motor [ Acc Tref. (@ 104x320 10
01 Eixo " n o 1g 40 x 470 | 11 SURN,
02 Flange " " g 104 x 19 12
02 Rolamén‘to Fer, 6206-2 - g 62 x 16 13 A
08 Paraf.Allen 3/16 x 1" - 3/16 x 1 14 = s
08 Peraf. Allen 3/8 x 1" - 3/8 x 1v 15 wou
02 Arruela de encodsio Aco 1020 | 130 x 6 | " 16 § fa:
o1 Polia do Motor " " g 100 x 36 17 oo
01 Pplia do Eixo " n # 125 x 36 | 18 2 2
- Hesa ~ Cojunto — - _ 19 & &
01 Vesa ' Aco 1020 |800x690x12,7 20
Q2 Chapa lateral Maior . " " 788x%37,3x%6 21
02 Chepa Iatergl Menor " " 690x37 4 3x6 22
- Bese p/ motor ¢/ mmneais - . - 23 —
o1 Suporte no n | 220x200x150| 24 : %)
0l Eixo Aco Tref. | 25 x 216 25 O
02 Tampa woow | g g0 x 26 26 Tl o
02 Rolemento Fer., 6204-z - g 47 x 14 27 \ g
08 Paraf: Allern 5/15 x 3/4" - 5/16 x 3/A" 28 E ‘6
08 Paraf. Aller - 1/4 x 1° 29 E E A
o4 Poraf. Allen s/ Cabecga -  11/4 x5/8" _ 30 ; ;’ E
- Sistemz de Avaro — Conj.— i - 31 m,% 8
02 Moneal Ago Tref. |140x100x130 32 § § S
04 Tampa - Ago 1020. | ¢ 100x19,2 33

hom




10,  CROVOGRAM

Atividade Meo  wap 4R M/ JUN JUL AD ST
Oficina mecanica X
Projetos X X X

Produgao 7 X X X




/.

SULSTOES

A industria Campina Grande Industrial S/A - GAHDK, por ja tex uma estrutuna bem fonmada
no namo de projetos, sugeria uma colocagae de um Engenheino Projetista, especialmente
um flecanico, pois, o setor de projetos nao evolui sem gue haja um profissional exclusive
neste namo. (xiste neste seton varios projetos inacabados que precisam sex concluidos.
Com iss0, a (ande ganharia miito mais ne sua esimnduna, como em seu desenvolvimento.



/2.

CONCLASAD

Este estagio foi de grande vatia, uma vez que, a indusiria Campina Grande /ndustrial
S/ - GANDE, sen uma induistria que nos da oportunidade de conhecer miitas COLAGS, POLA,
seu namo de produgao tem muito a ver com nosso aprendizado dentre da universidade.

Uma das conclusces gue tirei neste estagio foi a auto-confianga, isto e, nos treis seto-
nes em que estive pude participar de maneina ativa com meus conkecimentos teonicos, dando
&ge&tc;ed, mritas das quais aceitas, /sto e muito importante, pongie, antes de entrar na
vida profissional, temos que ten consciencia do que sabemos e podemos nenden deniro de uma
empresa.

Meito impontante fol, tambem, o nelacionamenio com 0s funcionarios. No comego senti
a indifernga de alyuns, mas, com o paacar do tempo tudo foi se nonmulizando, pois, procurel
antes de tudo, fazer um bom pelacionamento. (om isso, ambientei-me com iodos e se tonnou
meito proveitoso tanto para mim, como pama eles, uma vey que, trnocamos miitos conhecimentos.
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REIFERRAUSER =+ Induustrias de nagrinas S/A
FERBATE 5/A - Maguinas e Equipamentos
PROTEC - Projetista de Maquinas

PROTEC - Desenhisia de /‘la’.,zuuu



